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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

® Transportsystem 

© Eine insbesondere fur Groftteilstufenpressen vorgese- 
henes Transportsystem zeichnetsich durch eine Bauform 
geringer Breite aus und ermoglicht trotzdem grofceTrans- 
portschritte. Durch die Regelung von 2 Antrieben im 
Drehsinn zueinander konnen a\\e beliebigen Fahrkurven 
in einer Ebene realisiert werden. Durch einen einfachen 
Aufbau wird eine kostengunstige Losung erreicht fur ein 
hochdynamisches Transportsystem. 
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Beschreibung 

Die Erfindung beirifft ein Transportsystem zum Transpor- 
tieren'von Werkstucken aus einer Bearbeitungsstation in die 
nachfolgende Bearbeitungsstation einer Presse, Pressen- 
straBe oder dergleichen nach dem Oberbegriff des Anspru- 
ches 1. 

Stand der Technik 

Erfordert die Herstellung eines Werkstuckes mehrere Ar- 
beitsoperationen, so werden zur wirtschafdichen Fertigung 
des Blechteils die erforderlichen Einzeloperationen in einer 
sogenannten Transferpresse oder PressenstraBe durchge- 
fiihrt. Die Anzahl der Werkzeuge entspricht dann der An- 
zahl der Arbeitsstufen, die zur Herstellung erforderlich sind. 
Derartige Stufen- oder Trans ferpressen besitzen eine Trans- 
porteinrichtung, mit welcher die Werkstiicke von einer Ar- 
beitsstation zur nachsten weitertransportiert werden. 

Im Regelfall sind heute solche Transporteinrichtungen 
mit Tragschienen ausgeriistet die sich durch die gesamte 
Lange der Umformmaschine erstrecken. Zum Transport der 
Teile sind die Tragschienen mit Greifer- oder Halteelemen- 
ten bestiickt. Unterschieden wird dabei, je nach Bewegungs- 
ablauf, zwischen einem mit Saugertraversen bestiickten 
Zwei-Achstransfer oder einem mit Greiferelementen verse- 
henen Drei-Achstransfer. Als Zusatzbewegung kann auch 
eine Verschwenkung zur Lageveranderung des Teiles wah- 
rend dem Transportschritt erforderlich sein. 

Die Transferbewegung wird iiber Kurven eingeleitet, die 
iiber Bewegungsubertragungseiemente mit dem StoBelan- 
trieb zwangssynchronisiert sind. Die Herstellung von insbe- 
sonders groBflachigen Teilen fuhrte zur Entwicklung der 
GroBteilstufenpressen in immer groBeren Dimensionen be- 
zogen auf die Umformkraft und die Tr an sport wege. Werk- 
zeugabstande in einer GroBenordnung von 3000 mm sind 
heute durchaus iiblich und damit sind auch entsprechende 
Transportschritte erforderlich. 

Als Ergebnis dieser Entwicklung stehen die zu beschleu- 
nigenden und abzubremsenden Massen der Transfersysteme 
in einem volligen Gegensatz zu den geringen Massen der zu 
transportierenden Teile. 

Ein weiterer Nachteil ist der starre Bewegungsablauf der 
durch die Kurvenantriebe vorgegeben wird. Bei Umrustung 
auf ein neues Werkstiick miiBten in der Regel auch die 
Transferkurven angepaBt werden. 

Um diese aufgezeigten Nachteile zu vermeiden befassen 
sich jetzt Schutzrechtsanmeldungen mit der Ablosung des 
bisherigen Transfersystems durch eine entsprechende An- 
zahl von zwischen den Bearbeitungsstufen angeordnete, mit 
Eigenantrieb ausgeriistete Transfersysteme. Eine solche An- 
ordnung ist in der EP 0 672 480 Bl offenbart. An den Stan- 
dern angeordnete Transfersysteme sind mit einer Anzahl 
von Antrieben ausgeriistet, die in Wirkverbindung mit den 
Bewegungsubertragungsmitteln den Teiletransport ausfuh- 
ren. Als Besonderheit ist das System sowohl als Zwei-Ach- 
stransfer mit Saugerbalken, als auch als Drei-Achstransfer 
mit Greifern umrustbar. AUerdings erfordert dieser univer- 
selle Einsatz einen entsprechenden baulichen Aufwand. 

Ebenfails in jedem Standerbereich angeordnet ist eine in 
der DE 196 54 475 Al offenbarte Transfereinrichtung. In 
dieser Anmeldung werden fur den Antrieb Elemente die als 
-Parallelkinematik- bekannt sind verwendet. In Abwand- 
lung dieser bekannten Bewegungselemente wird jedoch 
keine teleskopartige Verlangerung der Antriebsstabe vorge- 
nommen, sondern bei konstanter Stablange werden die An- 
lenkpunkte verandert und damit die Transportbewegungen 
erreicht. Die die Krafte bzw. Drehmomente aufnehmenden 
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Anlenkpunkte sind im Abstand zueinander nicht konstant 
und insbesondere wenn diese Punkte aufgrund der ge- 
wiinschten Fahrkurve dicht beieinander liegen konnen Ab- 
stiitzungsprobleme auftreten. Zur Erhohung der Systemstei- 
5 figkeit werden auch weitere zueinander parallele Lenker 
vorgeschlagen die untereinander mit Quertraversen verbun- 
den werden. Zur Erreichung eines funktionssicheren Trans- 
portes von groBflachigen Teilen wird das vorgeschlagene 
System entsprechend aufwendig. 

10 

Aufgabe und Vorteil der Erfindung 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde mit einfachen 
MaBnahmen ein hochflexibles und prazises Transportsystem 

15 zu schaffen, welches unabhangig von der jeweiligen Trans- 
portlage eine gleichmaBig sichere Abstiitzung der auftreten- 
den Krafte und Momente gewahrleistet. 

Diese Aufgabe wird ausgehend von einem Transportsy- 
stem nach dem Oberbegriff des Anspruch 1 , durch die kenn- 

20 zeichnenden Merkmale des Anspruch 1 gelost. In den Un- 
teranspriichen sind vorteilhafte und zweckmaBige Weiterbil- 
dungen des Transportsysterns angegeben. 

Der Erfindung liegt der Gedanke zugrunde, daB durch 
Drehzahl- und Drehsinnregelung von 2 Antrieben zueinan- 

25 der und in Wirkverbindung mit Bewegungsiibertragungs- 
mittel beliebige zweiachsige Bewegungen in horizontaler 
und/oder vertikaler Richtung moglich sind. 2 hochdynami- 
sche Antriebe werden dabei durch einfache Regelvorgange, 
die den Drehsinn und die Drehzahl beeinflussen, geregelt. 

30 Diese Regelung erzeugt durch Bewegungsiiberlagerung in 
der X- und Y- Achse jede programmierte Fahrkurve in einer 
Ebene. 

Wird als Bewegungsiibertragungsmittel ein Zahnstangen- 
oder Zahnriementrieb verwendet, wobei die Einleitung der 

35 Fahrkurve auf einen Schwenk- bzw. Transportarm iiber ein 
Zahnrad erfolgt, so ist damit auch durch den unveranderba- 
ren Zahnraddurchmesser eine gleichmaBige Drehmomen- 
tenabstiitzung gewahrleistet. Die jeweilige Bewegungsposi- 
tion fiihrt zu keinerlei Veranderung des wirksamen Hebel- 

40 arms zurDrehmomenteneinleitung bzw. Abstiitzung und ge- 
wahrleistet damit einen sicheren und prazisen Teiletrans- 
port. 

Je nach Aufgabenstellung kann das Transportsystem in 
einfacher Ausfuhrung oder in zweifacher Ausfuhrung spie- 

45 gelbildlich zueinander jeweils quer zur Pressentransport- 
richtung im Standerbereich angebracht werden. Bei paar- 
weisem Einsatz sind die beiden Transportsystemc z. B. mit 
einem die Teile tragenden Saugerbalken verbunden. Natiir- 
lich kann bei einer Doppelteilfertigung auch jede Transport- 

50 einrichtung iiber einen eigenen einseitig abgestiitzten Sau- 
gerbalken verfugen und die Transportsystemc unabhangig 
voneinander angetrieben werden. Eine Synchronisation der 
Teiletransporteinrichtung mit dem PressenstoBel kann mit 
bekannten elektronischen Mitteln wie der sog. -eiektroni- 

55 schen Welle- erfolgen. 

Im z. B. Simulationsbetrieb ermittelten Fahrkurven der 
einzelnen Iran sportstu fen konnen flexibel gestaltet werden, 
insbesondere in Abhangigkeit der Teileumformung und der 
StoBellage. Als Vorteil ergeben sich daraus eine opdmale 

60 Nutzung der Freiheitsgrade und durch zeitversetztes Umfor- 
men in den einzelnen Pressenstufen eine gunslige Verteilung 
der Pressenantriebsenergie. 

Bei Verzicht auf eine Zwischenablage oder aus Teile- 
transportgriinden kann als zusatzliche Bewegung ein 

65 schwenken der Saugertraverse vorgesehen werden. Durch 
den einfachen Aufbau der vorgeschlagenen Transportein- 
richtung ist der Einbau der zusatzlichen Schwenkbewegung 
ohne Probleme und bei nur geringer Masseveranderung 
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moglich. 

Die Anbaulage dcs Transportsystem ist variabel und kann 
z. B. oberhalb, als auch unterhalb der Teiletransportebene 
erfolgen. MaBnahmen zum Gewichtsausgleich, z. B. durch 
den "Anbau von Zylindern, sowohl an dem eigentlichen 
Fahrschlitten, als auch am Transportarm fuhren zu einer 
Entlastung der Antriebe und der Bewegungsubertragungs- 
mittel. Der durch den konstrukliven Aufbau der Presse vor- 
gegebene Abstand der Umformstufen wird durch die 
schmale Bauform des Transportsy stems nicht vergroBert. 
Anderseits konnen irotz dieser platzsparenden Bauform 
groBe Transportwege problemlos mit geringer Masse und 
groBer Prazision ausgefuhrt werden. 

Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung ergeben 
sich aus der nachfolgenden Beschreibung einer Prinzipdar- 
stellung und von Ausfuhrungsbeispielen: 

Die 7 Figuren zeigen: 

Fig. 1 Teilansicht einer GroBteilstufenpresse mit in Stan- 
derbereich angeordnete Transfereinrichtungen 

Fig. 2 Prinzipbild dcs Transportsystems mit zugeordneter 
Bewegungstabelle 

Fig. 3 Ausfuhrungsbeispiel des Transportsystem 

Fig. 4 Variante von Fig. 3 mit anderem Anlenkpunkt 

Fig. 5 Ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel mit Verzah- 
nungsgetriebe 

Fig. 6 Ein Ausfuhrungsbeispiel mit Zahnriementrieb 

Fig. 7 Variante von Fig. 5 

Beschreibung der Ausfuhrungsbeispiele 

In Fig. 1 sind Bearbeitungsstationen bzw. Umformstufen 
einer GroBteilstufenpresse 1 dargestellt. Die erfindungsge- 
maBe Tran sport eiririchtung 2 ist am Pressenstander 3 ange- 
ordnet. Beispielhaft ist das Transportsystem sowohl ober- 
halb als auch unterhalb der Transportebene montiert. In ver- 
einfachter Darstellung sind unterschiedliche Transportstel- 
lungen erkennbar. So flndet in Umformstufe 4 die Teileent- 
n ah rue statt wahrend in Umformstufe 5 der das Werkzeug- 
oberteil 6 tragende StoBel 7 nach erfolgter Umformung ver- 
tikal aufwarts fahrt. Das zugeordnete Transportsystem 2 be- 
findet sich in seiner Parkstellung. Die Ausfuhrung des 
Schwenk- bzw. Transport arrnes 13 kann in den verschieden- 
sten Formen erfolgen, wie z. B. in der EP 0693 334 Al des 
Anmelders angegeben ist. 

Die Bewegungsablaufe des Transportsystems sind aus 
Fig. 2 zu ersehen. Das Prinzipbild zeigt 2 Antriebe A 1 , A2 
die Zahnrader 8, 9 in eine Drehbewegung versetzen oder in 
Ruhestellung halten. Diese Zahnrader 8, 9 wirken auf Zahn- 
stangen 10, 11 die durch den Zahnradantrieb verursacht eine 
entsprechende vertikale Bewegung aus fuhren. 

Der untere Teil der Zahnstangen 10, 11 wirkt gemeinsam 
auf das Zahnrad 12. Mit diesem Zahnrad 12 ist der Trans- 
portarm 13 verbunden mit dem gemeinsamen Bewegungs- 
mittelpunkt 26. Die Bewegungsablaufe des Trans portarmes 
13 sind aus Tabelle 14 zu ersehen. Dargestellt sind jedoch 
nur die Bewegungen die sich im Antriebsfall durch gleiche 
Drehzahlen der Antriebe A 1 , A2 ergeben. 

Wenn z. B. beide Antriebe Al, A2 mit gleicher Drehzahl 
rechts drehen, so bewirkt dieses iiber den Antriebsstrang (8, 
9, 10, 11) ein rechts drehen des Zahnrades 12 und damit 
auch eine rechtsgerichtete Schwenkbewegung des mit Zahn- 
rad 12 befestigten Transportarm 13. In der vertikalen (Y- 
)Achse findet in diesem Fall keine Bewegung statt. Eine Be- 
wegungsuberlagerung, d. h. schwenken und vertikale Bewe- 
gung, wird z. B. durch Stillstand von Al und drehen von A2 
erreicht. Wie aus der Tabelle 14 zu ersehen, ist durch ent- 
sprechende Drehung oder Stillstand nur der Antriebe Al, 
A2 jede beliebige programmierbare Fahrkurve in einer 
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Ebene erreichbar. GroBe Transportwege sind mit dem Vor- 
geschlagenen problemlos ausfuhrbar. Die identischen Be- 
wegungsablaufe sind naturlich auch mit anderen Antriebs- 
komponenten erreichbar. Werden z. B. Zahnrader 8, 9 und 
5 Zahnstangen 10, 11 durch getrennt angetriebene Zahnrie- 
men mit entsprechenden Zahnriemenscheiben ersetzt, so 
konnen exakt die gleichen Bewegungen gefahren werden. 
Ein Ausfuhrungsbeispiel zeigt Fig. 3. 
Der aus Fig. 2 bekannte Antriebsstrang ist mit gleichen 

10 Positionsnummem versehen. Als weiterer Antrieb ist ein 
Schwenkantrieb 15 vorgesehen der iiber Paralleiogrammge- 
lenke 16 die am Ende des Transportarmes 13 befestigte Sau- 
gertraverse 17 um die Mittelachse 18 schwenken kann. 
Diese Bewegung ist dann erforderlich, wenn das durch die 

15 Saugnapfe 19 gehaltene Teil 20 wahrend der Transportbe- 
wegung in Pressendurchlaufrichtung 21 eine Lageverande- 
rung erhalten soli. Diese Lageanderung dient dazu unter- 
schiedliche Situationen bei Teileentnahme und Teileeinle- 
gen zu ermbglichen. Statt einer Gelenkeinheit konnen natiir- 

20 Hen auch andere Bewegungsubertragungsmittel wie z. B. 
ein Zahnriementrieb verwendet werden. Zur Reduzierung 
der bewegten Massen kann der Schwenkantrieb 15 auch sta- 
tionar, z. B., zwischen den Antrieben Al, A2 angebracht 
werden. Die gewiinschten Bewegungen der Saugertraverse 

25 17 wiirden dann iiber eine Zahnstange auf ein Zahnritzel im 
Bewegungsmittelpunkt 26 eingeleitet Ist keine zusatzliche 
Verschwenkung der Saugertraverse 17 vorgesehen, kann der 
Schwenkantrieb 15 entfallen. 

Zur Entlastung der Antriebselemente ist mit dem Trans- 

30 portarm 13 ein Gewichtsausgleichszylinder 22 vorgesehen. 
Alle dem Transportarm 13 angehorigen Bauteile sind ge- 
meinsam auf einem Schlitten 23 montiert. Der Schlitten 23 
ist in einem Linearfiihrungssystem 24 gefuhrt und gelagert. 
Im Schlitten 23 befindet sich auch eine nicht naher darge- 

35 stellte Lagerung der Zahnstangen 10, U. 

Durch die vorgeschlagene Anbauform ist es moglich 
Schlitten 23 und Fuhrung 24 in gewiinschter Steifigkeit und 
Lange auszufuhren, ohne den Abstand der Umformstufen 
und damit den Transportschritt zu vergroBem. Zur Reduzie- 

40 rung der Antriebsleistung der Antriebe Al, A2 und zur Ent- 
lastung der zugehorigen Getriebeelemente kann Gewichts- 
ausgleichszylinder 25 dienen der mit Schlitten 23 verbunden 
ist. 

Fig. 4 zeigt eine Variante der Darstellung von dem unter 

45 Fig. 3 beschriebenen Ausfuhrungsbeispiel. 

Geandert wurde insbesondere der Transport- bzw. 
Schwenkarm 13 der jetzt ausgehend von dem Bewegungs- 
mittelpunkt 26 im Punkt 27 des Parallelogramrns 16 an- 
greift. Bevorzugt liegt der Punkt 27 auf der halben Strecke 

50 der Parallelogrammgelenke 16 und auch die Strecke 26-27 
entspricht dieser halben Strecke. Durch diese Geometrie 
liegt die Mitte von Punkt 26 und die Mitte der Parallelo- 
gramm Querstrebe 20 auf einer waagerechten Linie, wo- 
durch auch ein waagerechter Fahrweg gewahrleistet bzw. 

55 moglich ist. Wie bereits in der Prinzipfigur 2 dargestellt sind 
mit dem Antriebssystem jedoch auch alle beliebigen Fahr- 
kurven in der Ebene realisierbar. Der Hubweg des Schlitten 
23 entspricht bei dieser Anordnung dem Hebehub der jewei- 
ligen Fahrkurve. 

60 Im dargestellten Beispiel wirkt der Transportarm 13 wie 
ein Schwenkantrieb auf das die Saugertraverse 17 tragende 
ParaUelogramm 16. 

Zur Erzielung der gewiinschten Freiheitsgrade ist eine 
weitere Linearfuhrung 29 vorgesehen in dem der Schlitten 

65 eine Vertikalbewegung ausfuhrt. Am Schlitten 30 ist der 
obere Teil 31 des Parallelogram m 16 angelenkt In Wirkver- 
bindung mit Anlenkpunkt 31 kann ein Antrieb 32 vorgese- 
hen werden der durch eine Schwenkbewegung, die iiber das 
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Parallelogramni 16 auf Saugertraverse 17 ubertragen wird, 
eine Teileverschwenkung ermoglicht. An Stelle des Parallc- 
logramm 16 kann auch ein Einfachhebel verwendet werden 
und die Lage der Saugertraverse 17 wiirde uber einen 
Schwenkanlrieb in Verbindung mit einem Zahnriemen an- 
trieb entsprechend geregelt. 

Die in Fig. 4 dargestellte Losung kann mit geringen Mas- 
sen ausgefuhrt werden und fuhrt gegebenenfalls durch Auf- 
trennung der Verukalbewegung fur Zahnstangcntrieb und 
Parallelogramm zu einer giinstigen Anbausituation. Die vor- 
geschlagenen Hebelverhaltnisse ergeben sehr einfach zu 
programmierende Fahrkurven. 

Fig. 5 zeigt ein Ausfuhrungsbeispiel mit einem Linearan- 
trieb 40. Auf diese Zahnstange 33 wirkt ein Antrieb 34 
durch ein Zahnrad 35. Die Zahnstange 33 ist mit Schlitten 
36 verbunden und bei einer Drehbewegung des Antriebes 34 
fuhrt der Schlitten 36 eine Vertikalbewegung aus. Auf dem 
Schlitten 36 befindet sich eine Schwenkeinheit bestehend 
aus Antrieb 37, Ritzel 38 und Zahnsegment 39. Aufgrund 
der gewiinschten und programmierten Fahrkurve findet die 
erforderliche Regelung von Linearantrieb 40 und Schwenk- 
antrieb 37 statt. Eine zusatzliche Teileverschwenkung wah- 
rend dem Tr an sports chritt kann durch Schwenkantrieb 41 
durch Einwirkung auf das Parallelogramm in bereits eriau- 
terter Weise erfolgen. Insbesondere die Ausfuhrung des Li- 
nearantriebes ist bei Fig. 5 nur beispielhaft dargestellt und 
kann durch andere handelsiibliche Komponenten wie Ku- 
gelroilspindei, Linearmotor usw. ersetzt werden. 

Anstelle der Zahnstangentriebe ist in Fig. 6 die bereits un- 
ter Fig. 2 erwahnte Ausfiihrung mit Zahnriementriebe dar- 30 
gestellt. Mit den Antrieben A 1 , A2 sind Zahnriemenschei- 
ben 42, 43 verbunden, die als Bewegungsubertragung auf 
Zahnriemen 44, 45 wirken. Die Zahnriemen 44, 45 tragen 
doppelseitig das Zahnprofil, wodurch das auBere Zahnprofil 
dann auf Zahnrad 12 einwirkt. Der komplette Zahnriemen- 35 
trieb besteht dann noch aus Umlenk- und Fiihrungszahnrie- 
menscheiben 46, 47 und 48. 

Der durch die Antriebe Al, A2 in Wirkverbindung mit 
dem Zahnriementrieb auf den Transportarm 13 erreichte Be- 
wegungsablauf ist vollig identisch, wie insbesondere unter 40 
Fig. 2 dargestellt. 

Eine weitere Ausfuhrungsvariante wird in Fig. 7 vorge- 
schlagen. Zur Erzielung der gewiinschten Fahrkurven ist ein 
Hebean trieb 49 und ein Schwenkantrieb 50 in gemeinsamer 
bewegungsuberlagerter Funktion oder als einzel angetrie- 
bene Bewegung vorgesehen. In gunstiger Anordnung ist der 
Hcbeantrieb 49 stationar, z. B. am Pressenstander, ange- 
bracht, wodurch die zu beschleunigenden Massen reduziert 
werden. Beispielhaft wirkt der Hebeantrieb 49 uber ein 
Zahnritzel 51 auf eine Zahnstange 52. Die trans latorische 
Bewegung ubertragt die Zahnstange 52 auf einen Schlitten 
53. Schlitten 53 ist uber Fuhrungselemente 54 in Fiihrung 55 
vertikal verschiebbar gelagert. 

Auf Schlitten 53 ist Schwenkantrieb 50 befestigt der uber 
Zahnritzel 56 und Zahnrad 57 den Schwenkhebel 13 an- 
treibt. Der Schwenkhebel 13 ist ahnlich wie in Fig. 4 an dem 
Antrieb shebel 59 angelenkt und es gelten auch die in Fig. 4 
beschriebenen bevorzugten geometrischen und kinemati- 
schen Verhaltnisse. 

Die Aufnahme fur das eigentliche Werkstiickspannsy- 
stem, z. B. Saugerbalken oder Greifer, ist mit 60 bezeichnet. 
Sollte eine Lageveranderung des Werkstiickes, aufgrund un- 
terschiedlicher Entnahme- und Einlegepositionen, erforder- 
lich sein ist die Aufnahme 60 um den Drehpunkt 61 
schwenkbar. Die Schwenkbarkeit wird geregelt uber den 
Antrieb 62 der in Wirkverbindung mit Riemenscheibe 63 
und Zahnriemen 64 die mit der Schwenkachse verbundene 
Riemenscheibe 65 antreibt. Der in Fuhrungen 55 vertikal 
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65 



verfahrbare Schlitten 66 dient zur Lagerung des Antriebshe- 
bels 59 und des Antriebes 62. 

Die Erfindung ist nicht auf das beschriebene und darge- 
stellte Ausfuhrungsbeispiel beschrankt. Sie umfaBt auch alle 
fachmannischen Ausgestaltungen im Rahmen des geltenden 
Anspruches 1. 

Moglich ist auch die Verwendung von Verbindungswel- 
len, ausgehend von den jeweiligen An trieb sdrehpunkten, 
quer zur Teiletransportrichtung um 2 Transportsysteme me- 
chanisch miteinander zu kuppeln zum Zwecke der Synchro- 
nisauon und/oder der Moglichkeit die Zahl der Antriebe zu 
reduzieren. 

Bezugszeichenliste 
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2 Transportsystem 
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4 Um forms tufe 

5 Umformstufc 
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10 Zahnstange links 

11 Zahnstange rechts 
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13 Transportarm 
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29 Linearfuhrung 

30 Schlitten 

31 Parallelogramm 

32 Schwenkantrieb 

33 Zahnstange 
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35 Zahnrad 

36 Schlitten 

37 Schwenkantrieb 

38 Ritzel 

39 Zahnsegment 

40 Linearantrieb 

41 Schwenkantrieb 

42 Zahnriemenscheibe 

43 Zahnriemenscheibe 

44 Zahnriemen 

45 Zahnriemen 

46 Zahnriemenscheibe 

47 Zahnriemenscheibe 

48 Zahnriemenscheibe 

49 Hebeantrieb 

50 Schwenkantrieb 
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54 Fuhrungselemente 

55 Fuhrungen 

56 Zahnritzel 

57 Zahnrad 

59 Antriebshebel 5 

60 Aufnahme 

61 Drehpunkt 

62 Antrieb 

63 Riemenscheibe 

64 Zahnri e men trie b 10 

65 Riemenscheibe 

66 Schlitten 

Patentanspriiche 

15 

1. Einrichtung zum Transportieren von Werkstiicken 
in einer Presse, PressenstraBe, GroBteil-Stufenpresse 
cxier dergleichen, wobei eine Bearbeitungsstation (4, 5) 
wenigstens eine, das Werkstiick transportierende unab- 
hangige Transporteinrichtung (2) zur Durchfuhrung ei- 20 
ner zweiachsigen Transportbewegung aufweist, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Transporteinrichtung 
(2) ein Antriebssystem fur einen Schwenk- bzw. Trans- 
port arm (13) umfafit, welches wenigstens einen statio- 
naren Antriebsmotor (Al, A2, 8, 9, 34, 49) besitzt, die 25 
jeweils auf ein Bewegungsubertragungsmittel (10, 11, 
33, 39, 44, 45, 52, 57) einwirken, wobei eine Regelung 
der Drehrichtung und der Drehgeschwindigkeit bzw. 
Stillstand der Antriebsmotoren eine abgestimmte Be- 
wegung der Bewegungsubertragungsmittel (10, 11, 33, 30 
39, 44, 45, 52, 57) bewirken und mittels einer Bewe- 
gungsiiberlagerung eine beliebige program mierbare 
Fahrkurve des Schwenk- bzw. Transportarms (13, 16, 
58, 59) einstellbar ist. 

2. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 35 
zeichnet, daB der Schwenk- bzw. Transportarm (13) an 
einem Schlitten (23, 36, 53) mit Linearfiihrungen (24, 
54, 55) gelagert und mit einem Parallelogrammgelen- 
karm (16) oder Antriebshebel (59) versehen ist. 

3. Einrichtung nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge- 40 
kennzeichnet, das die Bewegungsubertragungsmittel 
(10, 11, 33, 39, 52, 57) zur Durchfuhrung einer Langs- 
bewegung und insbesondere einer Hub- bzw. Senkbe- 
wegung eines Lagerschlittens (23, 53) fur den 
Schwenk- bzw. Transportarm (13) als Zahnstangenan- 45 
trieb (8-12, 33-35, 37-39, 51, 52, 56, 57) ausgebildet 
ist. 

4. Einrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB eine Langsbe- 
wegung und insbesondere eine Hub- bzw. Senkbewe- 50 
gung des Lagerschlittens (23) fur den Schwenk- bzw. 
Transportarm (13) mittels zwei parallel angeordneten 
Zahnstangen (10, 11) erfolgt, die von den stationaren 
Antriebsmotoren (Al, A2) antreibbar sind. 

5. Einrichtung nach einem der vorhergehenden An- 55 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB zwei parallel an- 
geordnete Zahnstangen (10, U) oder dergleichen ge- 
meinsam auf ein Antrieb szahnrad (12) fur den 
Schwenk- bzw. Transportarm (13) einwirken, derart, 
daB eine Hub- bzw. Senkbewegung eines Tragschlit- 60 
tens (23) und/oder eine Drehbewegung eines an dem 
Tragschlitten (23) gelagerten Schwenk- bzw. Trans- 
portarms (13) einstellbar ist. 

6. Einrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Schwenk- 65 
bzw. Transportarm (13) ein Parallelogrammgelenk (16) 
umfafit, welches vorzugsweise endseitig eine vorzugs- 
weise schwenkbare Saugertraverse (17) zur Werk- 
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stiickhaiterung aufweist 

7. Einrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Schwenkbe- 
wegung des Schwenk- bzw. Transportarms (13) auf ei- 
nen Paralielogrammgelenkarm (16) ubertragbar ist. 
Welches seinerseits endseitig einen Fiihrungsschlitten 
(30) in einer vertikalen Linearfiihrung (29) aufweist 
und welches gegenuberiiegend zum Fiihrungs schlitten 
(30) eine Saugertraverse (17) fur eine Teilaufnahme 
tragt, wobei der Schwenk- bzw. Transportarm (13) vor- 
zugsweise mittig am Paralielogrammgelenkarm (16) 
angelenkt ist und wobei vorzugsweise die Lange des 
Transportarms (13) etwa die halbe Lange des Gelen- 
karms (16) aufweist. 

8. Einrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB dem Paralielogrammgelenkarm (16) oder 
Antriebshebel (59) ein Verstellantrieb (15, 32, 62-65) 
als Schwenkantrieb fur die Saugertraverse (17) zuge- 
ordnet ist. 

9. Einrichtung nach einem der verwendeten Ansprii- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Hub- bzw. Senk- 
bewegung des Lagerschlittens (23, 36) fur den 
Schwenk- bzw. Transportarm (13) und/oder die Ver- 
stellbewegung des Parallelogrammgelenkarms (13, 16) 
mittels wenigstens eines Gewichtsausgleichszylinders 
(22, 25) unterstiitzt ist. 

10. Die Einrichtung nach einem der vorhergehenden 
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Bewe- 
gung des Lagerschlittens (36, 53) fur den Schwenk- 
bzw. Transportarm (13) mittels eines Zahnrad/Zahn- 
stangenantrieb (33-35, 49, 51, 52) erfolgt, wobei die 
Schwenkbewegung des Schwenk- bzw. Transportarms 
(13) mittels eines separaten Schwenkantriebs (37-39, 
50, 56, 57) erfolgt 

11. Einrichtung nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Zahnstan- 
gen- Zahnradan trieb durch einen Spindelantrieb mit 
Gewindespindel und Ubersetzungsgetriebe ersetzt ist. 

12. Einrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Bewegungsubertragungsmittel (10, 
U, 33, 39) zur Durchfuhrung einer Langsbewegung 
und insbesondere einer Hub- bzw. Senkbewegung ei- 
nes Lagerschlittens (23) fiir den Schwenk- bzw. Trans- 
portarm (13) als Zahnriemen (42-48) ausgebildet ist. 

13. Einrichtung nach Anspruch 11 oder 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB zwei parallel angeordnete Zahn- 
riementriebe (42-48) oder dergleichen gemeinsam auf 
ein Antrieb szahnrad (12) fur den Schwenk- bzw. 
Transportarm (13) einwirken, derart, daB eine Hub- 
bzw. Senkbewegung eines Tragschlittens (23) und/oder 
eine Drehbewegung eines an dem Tragschlitten (23) 
gelagerten Schwenk- bzw. Transportarms (13) einstell- 
bar ist. 
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